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Regarding stocks, when it is excessive, the company lose their performance. On the other hand, When it is 
insufficient, it causes stopping a flow of a production and a delivery date delay. Recently, the evolution of 
technology is accelerating, and it is not difficult to manage specification of an inventory, if a company spends 
a cost to something like AI and IoT. However small and medium-sized companies in particular have to spend 
a huge amount of initial cost and most of the companies are unable to find out if its cost-effective or not. So it 
is very difficult for them to undertake it.  
Therefore, this research aims to support a systematic production process for order allocation. Order 
allocation means that it responds to delivery dates by allocating the vacant materials and capabilities of 
customers orders. This is done by providing a system that integrates data in each section of production, 
processing, inventory control, the business in the manufacturing industry to take available-to-order production 
system. The purpose of this research is to create a system that can set an estimated delivery date more 
accurately and sufficiently. This is a one-stop system that receives paying out information from the shortage of 
inventory information including work-in-process inventories. 














































































































































































q   品目カテゴリ 
t   時点における日にち 
b）マスタ情報 
BOM( , ) 品目構成 
 →品目 を構成する品目
の数量。 
LT( , )  リードタイム 
U(i)      生産単位（基数） 
SS(i) 安全在庫 
PLT(i)    調達期間 
PRLT( , )     加工期間 
ASLT( , )   組立期間 
n(i,t)    製品 i に対する部品在庫数 
m(i,t)         製品 i に対する引当数 
c）入力データ 
R(i)    確定注文（要求台数） 
Z(i)         在庫数 
IN(i)           仕入数 
d）計算結果 
PAB(i,t)   有効在庫 
ATP(i)          販売可能台数 
LZ( , )    品目 を構成する品目 の
不足数 
OUT( , )    品目 を構成する品目 の
引当数 
ALT(i)         累積リードタイム 
（４）計画手順 
本節では、提案する手法及びそのステップを述べる。












































手順3-1. 手順 2.5まで進む 







算出する。組立前在庫 BOM を作成後、資産 ID と連携させ
有効在庫を算出する。ここで要求台数に足りた場合は手
順 3.6 へジャンプする。 
手順3-4. 加工前在庫 BOM の設定 
組立前の在庫 BOM からさらに足りない場合、不足部品
数を（4）の式より算出する。組立前在庫から正展開し必








































資産 ID  ：製品、中間品、素形材すべてを一 
律とした ID を作成する。 
製品名  ：資産 ID に紐づく名称。 
製品仕様  ：オプションによって分かれるのが 
受注即応生産方式の特徴である。 
分類名  ：分類区分。 
品目区分  ：その資材が何を指すものかを区分 
したもの。 
品番  ：製品名に紐づく通称。 
在庫  ：その製品の今ある在庫数。 
安全在庫  ：その製品の安全在庫数。在庫管理 
者に一任される。 
最大在庫量  ：その製品の在庫最大数。在庫管理 
者に一任される 
注文ロット  ：仕入時のロット数。 
出来上がり数 ：注文ロットからの仕上がり数。 
調達 LT  ：調達に必要となるリードタイム数。 
加工 LT ：加工に必要となるリードタイム数。 




ステータス  ：備考用 
連結一覧 
ID  ：隠し項目。 
先 ID  ：親となる部品の資産 ID。 
元 ID  ：子となる部品の資産 ID。 





























































































て仕様を 4 種類持つ製品を対象とした。なお 1 つ目の仕
様は 4 種類、２つ目の仕様は６種類、３つ目の仕様も６
種類、４つ目の仕様は２種類である。これらの製品を製



































 具体例として製品 A-1（資材 ID：10001）、A-2（資
材 ID：10002）の構成を取り上げてシミュレーションの可
能性を検討する。 
手順 3.1. ：現在完成品数に不足がない場合 
A-2 の要求台数が 1 であったとき、製品化されているも
のが 2 台ある場合、ただ配送 LT（＝バッファー日数）
のみで納期回答する。 
手順 3.2. ：既製品では不足している場合 
A-1 の要求台数が３であり、現在在庫では足りない場合







手順 3.3. ：組立前での在庫を含めても不足する場合 
組立前可能台数でも満たない場合、（1）購入品が不足
している場合と、（2）中間品が不足している場合（3）






















誤差（RMSE：Root Mean Squared Error）を算出した。 
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